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Abstract (Basic): DE 3502287 A 

The solenoid valve of an anti-lock braking system for road vehicles 
has a housing that has a cylindrical shape. The unit is produced of a 
ferrous magnetic material and is machined in one piece with a flange at 
one end. 

The body has a cylindrical bore (14) and a recessed internal groove 
(17) fitted with a non-magnetic metal, e.g. chrome nickel steel. The 
diameter of the insert is slightly less than that of the outer diameter 
of the main body. The diameter is reduced by machining until the insert 
is exposed. An alternative version has the insert formed by a solder 
based compound that is melted to form the insert. 

ADVANTAGE - Housing produced as single integral unit. (lOpp Dwg. 
No.4/6) 

Abstract (Equivalent): GB 2170124 B 

A method of manufacturing a rotationally symmetrical at least 
partially hollow cylindrical housing having two magnetizable housing 
sections and a non-magnetic housing zone between them and magnetically 
separating the magnetizable housing sections, comprising forming the 
housing by pre-working or pre-machining an unmachined blank of 
magnetizable material to an outer diameter greater than its final outer 
diameter at least in the region of the desired non-magnetic housing 
zone, cutting an annular groove in the inner wall of the housing in the 
region of the desired non-magnetic housing zone, said groove having an 
axial width corresponding to that of the desired non-magnetic housing 
zone and having a base circle diameter at least equal to said final 
outer diameter, rotating the housing rapidly and heating the region of 
the annular groove and placing a non-magnetizable filling material into 
the annular groove, maintaining the rotation of the housing until the 
filling material has hardened by cooling, and subsequently turning the 
housing to reduce the outer diameter excess dimension to the final 
outer diameter so that the filling material is exposed at the outer 
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periphery of the housing for the width of the non-magnetic housing 
zone. 

Abstract (Equivalent): US 4896409 A 

The housing is prefabricated, for the sake of simplified, 
more-economical manufacture, in one piece from a magnetizable blank 
except for an excess dimension in the outer diameter (d). An annular 
groove is cut into the inner wall of the housing to the width of the 
desired housing zone. 

With the housing rotating, a non-magnetisable filling material is 
introduced into the annular groove, the vicinity of the annular groove 
being heated during this process. Rotation of the housing is continued 
until the filling material has set. Then the housing is turned down on 
the outside until the final dimension of the outer diameter (d) is 
attained, at which time there is then no further connection between the 
magnetisable parts. 

USE - For producing a rotationally-symmetrically, 
hollow-cylindrical housing having two magnetisable housing parts 
arranged to straddle a non-magnetic housing zone, isolating the housing 
parts magnetically. (4pp) 
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Bel einem Verfahren zur Herstellung eines rotationssym- 
metrischen, hohlzylindrischen Gehauses mit zwei magneti- 
sierbaren Gehauseteilen (10, 11) und einer dazwischenlie- 
genden, die Gehauseteile (10, 11) magnetisch trennenden, 
amagnetlschen Gehausezone (12) wird zum Zwecke der ver* 
einfachten, kostengunstlgen Fertigung das Gehause aus 
einem magnetisierbaren Rohling einstuckig bis auf ein 
Ubermafc im Au&endurchmesser (d) vorbearbeitet und in der 
Innenwand (18) des Gehauses in der Breite dergewunschten 
Gehausezone (12) eine Ring nut (16) eingestochen. Bei rotie- 
rendem Gehause wird ein nichtmagnetisierbares FGIImateri- 
al (17) in die Rfngnut (16) unter Erwarmung des Ringnutbe- 
reichs eingefullt und die Rotation des Gehauses bis zur Er- 
starrung des Fullmaterials (17) aufrechterhalten. Anschlie- 
Bend wird das Geh§use au&en bis auf das Endmaft des Au- 
Bendurchmessers (d) uberdreht, so da& keine Verbindung 
mehr zwischen den magnetisierbaren Gehauseteilen (10, 11) 
besteht. 
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Anspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines rotations symme- 
trischen, zumindest teilweise hohlzylindrischen 
Gehauses, insbesondere eines Ventilgehauses , mit 

5 zwei magnet isierbar en Gehauseteilen und einer 

dazwischenliegenden, die Gehauseteile magnetisch 
trennenden amagnetischen Gehausezone, d a d u r c h 
gekennzei c h n e t, da£ das Gehause aus 
einem magnetisierbaren Rohteil (15) soweit vorbe- 

10 arbeitet wird, daB sein AuBendurchmesser (d) zumin- 

dest im Bereich der gewunschten amagnetischen Ge- 
hausezone (12) ein UbermaB (ti) aufweist, dafi im 
Bereich der gewunschten amagnetischen Gehausezone (12) 
in die Innenwand (18) des Gehauses eine Ringnut 

15 (16) eingedreht wird, deren axiale Breite der der ge- 

wunschten Gehausezone (12) entspricht und deren 
Nutgrundkreisdurchmesser mindestens gleich dem End- 
maB des AuBendurchmessers (d) ist, daB bei rotie- 
rendem Gehause ein nichtmagnetisierbares Fullmaterial 

20 (17) in die Ringnut (16) unter Erwarmung des Ringnut- 
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bereichs eingeftillt und die GehSuserotation so- 
lange aufrechterhalten wird, bis das Fiillmaterial 
(17) durch Abkiihlen erstarrt ist und dafi anschlies- 
send das Aufiendurchmesser-ttbermafi (U) auf das End- 
mafi des Aufiendurchmessers (d) abgedreht wird, wo- 
nach das Fiillmaterial (17) am AuBenumfang des Ge- 
hauses in der Breite der amagnetischen Gehausezone 
(12) frei liegt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e - 
kennzei c h n e t, daB als Fiillmaterial (17) 
ein Lot oder ein Gemisch aus Lot und aus austenti- 
schem Stahl, vorzugsweise auf Chrom-Nickel-Basis, 
verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Ringnut (16) 
stufenartig mit einem zur Gehauseinnenwand (18) sich 
verbreiternden Nutabschnitt (16*) ausgebildet wird. 



3 



3502287 



R. 19826 
3.1.1985 He 



ROBERT BOSCH GMBH, 7000 Stuttgart 1 



Verfahren zur Herstellung eines rotation s svmmetrischen 
Gehauses, insbesondere eines Ve ntiloehauses 



Stand der Technik 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
5 eines rotationssyrametrischen, zumindest teilweise 
^ hohlzylindrischen Gehauses, insbesondere eines Ventil- 

gehSuses, nach der Gattung des Anspruchs 1. 

Solche Ventilgehause werden insbesondere fur Magnet- 
ventile in Antiblockiersystemen (ABS) von Kraf tf ahrzeu- 
10 9 en eingesetzt. 

Bei eiriem bekannten Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Ventilgehauses werden die beiden Gehauseteile, 
ein buchsenformiges Unterteil und ein einen Boden bil- 
dendes Oberteil, getrennt voneinahder aus magnetisier- 
15 baren Stahlrohlingen hergestellt und unter stirnseitiger 
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Zwischenlage zweier Distanzringe aus austentischem 
Stahl, insbesondere auf Chrom-Nickel-Basis, durch 
Aufloten einer Verbindungsbuchse aus gleichem amag- 
netischem Material miteinander verbunden. Zum Auf- 

5 loten der Verbindungsbuchse wird ein Kupferlot ver- 
wendet. Zur Aufnahme der Verbindungsbuchse ist auf 
jedem Gehauseteil eine Teilnut eingedreht, so daB 
die Verbindungsbuchse etwa biindig im Gehausemantel 
einliegt. Nach Verloten der Verbindungsbuchse wird 

10 der gesamte Aufienmantel des Ventilgehauses uberdreht 
und auf das gewiinschte Endmafc gebracht. 

Bei diesem Verfahren ist es erforderlich, die beiden 
Gehausedrehteile, die Distanzringe und die Verbindungs- 
buchse sehr genau mit nur sehr kleinen Toleranzen zu 
15 fertigen und vor dem Verloten einwandfrei fluchtendzu 
montieren. 

Vorteile der Erfindung 

Das erf indungsgemafce Verfahren mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruchs 1 hat demgegentiber den Vorteil, 
20 dafi das Gehause aus einem Stiick gefertigt wird. Es sind 
keine Passungen von Einzelteilen zueinander zu beriick- 
sichtigen, Montage- und Justierarbeit entfallt. Das Her- 
stellungsverfahren wird damit zeit- und kostengunstiger . 

Die Lotverbindung ist zuverlassig und homogen, da das 
25 amagnetische Fullmaterial unter Zuhilf enahme der Flieh- 
kraft sich gleichmafcig in der Ringnut verteilt und 
fixiert wird. Die Rotation des Gehauses fiihrt in der 
Schmelzphase des Fullmaterials zu einer Materialver- 
dichtung und verhindert in der Abkuhlphase des Fullma- 
30 terials, dafi dieses nach unten lauft. Als Fullmaterial 
wird ein Kupferlot oder ein Gemisch aus Lot und aus au~ 
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stentischem Stahl, insbesondere auf Chrom-Nickel-Basis , 
verwendet. Das Fullmaterial wird bei geeigneter Er- 
warmung des Ringnutbereichs in flussiger Form, also 
in seiner Schmelzphase, eingebracht. Es kann aber auch 
5 in fester Form, z.B. als Kugeln, Spane, Ringe od.dgl. 
in die Rirignut eingefiillt werden. Zur Erwarmung des 
Ringnutbereichs eignet sich eine Induktionsschleif e 
oder ein Gasbrenner. 

Wird als Fullmaterial ein Lot mit Eignung als Lager- 
10 material verwendet, so kann fur bestimmte Typen von 
Magnetventilen durch tfberdrehen der Lotfiillung an der 
Innenwand des Gehauses eine preisgiinstige Auaenlagerung 
fur einen Magnetanker erreicht werden. 

Durch die in den weiteren Anspruchen angegebenen Mafi- 
15 nahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbes- 

serungen des in Anspruch 1 angegebenen Verf ahrensmoglich. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ergibt 
sich dabei aus Anspruch 4. Durch diese Form der Ring- 
nut wird eine Lotkehle geschaffen, die eine gunstigere 
20 Lotverankerung ermoglicht, so dali das Ventilgehause auch 
fvir Hochdruckventile geeignet ist. 

Zeichnung 

Das erfindungsgemaSe Verfahren ist anhand von in der 
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen eines 
25 Ventilgehauses in der nachf olgenden Beschreibung naher 
erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 jeweils einen Langsschnitt eines Ventil- 
bis 5 gehauses in verschiedenen auf einanderf ol- 
genden Fertigungsstufen, 

Fig. 6 einen Langsschnitt eines endgefertigten 
5 Ventilgehauses gemafc einem weiteren Aus- 

f uhrungsbeispiel . 

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele 

Das in Fig. 1 - 5 in verschiedenen Fertigungsstuf en darge- 
stellte Magnetventilgehause fiir Antiblockiersystemeist 

10 im Endzustand (Fig. 5) rotationssymmetrisch und weist 

ein hohlzylindrisches, buchsenartiges GehSuse-Oberteil 10 
und ein einen Boden bildendes Gehause-Unterteil 11 auf, 
die beide aus magnetisierbarem Stahl, z.B. Su 2614, be- 
stehen. Die beiden magnetisierbaren Gehauseteile 10, 11 

15 sind durch eine dazwischenliegende Gehausezone 12 aus 
amagnetischem Material, wie austentischem Chrom-Nickel- 
Stahl oder einem Gemisch aus Kupfer-Lot und einem sol- 
chen Stahl, magnet isch voneinander getrennt. Das Ge- 
hause-Oberteil 10 und ein Teil des Gehause-Unterteils 

20 11 hat einen Au&endurchmesser , dessen Endmafi mit d be- 
zeichnet ist. Das Gehause-Unterteil 11 tragt noch einen 
davon abstehenden Ringflansch 13. 

Das Verfahren zur Herstellung des Ventilgehauses lafit 
sich anhand der in Fig. 1-5 dargestellten Fertigungs- 
25 stufen anschaulich erlautern. 

Ausgehend von einem f liefigeprefcten Rohling oder Roh- 
teil 15 (Fig.l) aus magnetisierbarem Material, z.B. Su 
2614, der auf VerarbeitungslSnge zugeschnitten und auf 
die Gehause-Endlange stirnseitig plan gedreht worden ist, 
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wird das Gehause aus diesem Rohteil 15 einstiickig 
so weit vorgedreht, daB einerseits eine innere Stufen- 
bohrung 14 im EndmaB und andererseits die auBere Form 
des Gehauses bis auf ein UbermaB li im AuBendurchmesser 

5 des zylindrischen Gehauseteils fertiggestellt sind 

(Pig. 2). Es kann aber auch das AuBenmaB des hohlzylin- 
drischen Gehauseteils bereits auf das Endmafi (Durch- 
messer d) abgedreht werden und daB UbermaB ti nur im 
Bereich der noch einzubringenden amagnetischen Gehause- 

10 zone 12 belassen werden. 

Im Bereich der noch einzubringenden amagnetischen Ge- 
hausezone 12 wird in die Innenwand 18 des Gehauses 
eine Ringnut 16 eingestochen, deren axiale Breite der der 
gewtinschten amagnetischen Gehausezone 12 entspricht 
15 und deren Nutgrundkreisdurchmesser gleich dem oder 

grofier als das EndmaB des AuBendurchmessers d ist (Fig.3) . 

Das so vorbereitete Gehause wird auf eine Drehvorrich- 
tung gespannt und in Rotation versetzt. Bel rotieren- 
dem Gehause wird unter Ausnutzung der Fliehkraft die 

20 Ringnut 16 mit einem nichtmagnetisierbaren Fiillmaterial 
17 ausgefullt. Als Fiillmaterial 17 wird ein Lot oder 
ein Gemisch aus einem Lot und austentischem Stahl, z.B. 
Chrom-Nickel-Stahl (V2A) , verwendet . Das Fiillmaterial 17 
wird in flussiger Form, also in seiner Schmelzphase, in 

25 die Ringnut 16 eingefullt. Es kann aber auch in Form 
von Kugeln, Spanen,Ringen der Ringnut 16 zugeftihrt 
werden. Gleichzeitig wird das Gehause im Bereich der 
Ringnut 16 durch eine induktionsschleife oder durch 
einen Gasbrenner erwarmt. Das fliissige Fiillmaterial 17 

30 fUllt vollstandig die Ringnut 16 aus und verbindet sich 
in den Nutflanken mit dem Gehausematerial. Die Erwarmung 
wird dann abgeschaltet, und das Fullmaterial 17 kiihlt sich 
ab, wobei die Fliehkraft verhindert, dafc es in der 
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Abkuhlphase nach unten lauft. Aufierdem fuhrt die Flieh- 
kraft wahrend der Schmelzphase zu einer Materialver- 
dichtung im Fiillmaterial 17 (Fig. 4) . 

Das Gehause wird nach dem Abktlhlen aufcen bis auf das 
5 EndmaB des AuBendurchmessers d uberdreht, wobei das 
Fiillmaterial 17 am AuBenumf ang des Gehauses in der 
Breite der gewunschten amagnetischen Gehausezone 12 
frei liegt und keine magnetisierbare Verbindung mehr 
zwischen dem Gehause-Oberteil 10 und dem Gehause- 
10 Unterteil 11 besteht (Fig. 5) . 

Das in Fig. 6 im Endzustand dargestellte Gehause wird 
in gleicher Weise gefertigt wie vorstehend beschrieben. 
Es unterscheidet sich nur dadurch, daft die Ringnut 16 
stufenartig ausgebildet ist und einen zur Gehauseinnen- 
15 wand 18, also zur Stuf enbohrung 14 hin, sich verbrei- 
ternden Nutabschnitt 16 1 aufweist. Durch diese stufige 
Ringnut 16 wird eine bessere Lotverankerung erzielt, so 
daB das Gehause auch zur Verwendung bei Hochdruckven- 
tilen geeignet ist. 
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